1- 



File 351:Derwent WPI 1963-2001/UD, UM &UP=200112 

(c) 2001 Derwent Info Ltd 
*File 351: Price changes as of 1/1/01. Please see HELP RATES 351. 
72 Updates in 2001. Please see HELP NEWS 351 for details. 



S4 1 PN=DE 3523771 



4/5/1 

DIALOG (R) File 351: Derwent WPI 
(c) 2001 Derwent Info Ltd. All rts . reserv. 

007008350 

WPI Acc No: 1987-008347/198702 

XRAM Acc No: C87-003167 
Heat-shrink thermoplastic sleeves - produced by individually injection 
moulding crosslinking in mould and stretching while cooling down 

Patent Assignee: STEWING A (STEW-I) 

Inventor: STEWING A 

Number of Countries: 001 Number of Patents: 002 
Patent Family: 

Patent No Kind Date Applicat No Kind Date Week 

DE 3523771 A 19870108 DE 3523771 A 19850703 198702 B 

DE 3523771 C2 19930519 DE 3523771 A 19850703 199320 

Priority Applications (No Type Date) : DE 3523771 A 19850703 
Patent Details: 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC Filing Notes 

DE 3523771 A 5 

DE 3523771 C2 6 B29C-069/00 
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Heat-shrink sleeves of thermoplastics, for sleeving connections and 
branches in cables (and partic. telephone cables), are produced whereby 
the polymer is cross-linked, stretched, and coated with adhesive and 
colouring. The sleeves are individually injection moulded and are 
crosslinked while still in the mould; they are then stretched to the 
required deg. while cooling but still utilising their moulding heat. 

ADVANTAGE - Process is rational and economical and hence produces 
the sleeves at low cost. 
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@ Verfahren und Spritzgufcmaschine zum Herstellen von Warmeschrumpfmanschetten aus thermoplastischem 
Kunststoff 

Es handelt sich um ein Verfahren zum Herstellen von 
Warmeschrumpfmanschetten fur Verbindungs- und Ab- 
zweigschrumpf muffen in der Fernmeldetechnik, wonach die 
Warmeschrumpfmanschetten als Einzelteile spritzgegossen 
und nDch im SpritzguBwerkzeug vernetzt sowie dann die 
Einzelteile im Zuge der Abkuhlung aber noch unter Nutzung 
der SpritzgieRwarme auf das vorgegebene Manschetten- 
maB gereckt werden. Das gelingt unter Verzicht auf eine 
sonst getrennte Extruder- und Reckstrecke. Insoweit wird 
eine rationelle Manschettenfertigung erreicht. 
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Patcntanspruche . 

1. Verfahren zum Herstellen von Warmeschrumpf- 
manschetten aus thermoplastischem Kunststoff fUr 
Verbindungs- und Abzweigschrumpfmuffen fur 
Kabel, insbes. Fernmeldekabel, wonach das Kunst- 
stoffmaterial vernetzt, gereckt, kleber- und thermo- 
colorbeschichtet wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Warmeschrumpfmanschetten als Einzeltei- 
ie spritzgegossen und noch im SpritzguBwerkzeug 
vernetzt warden, daB dann die Einzelteile im Zuge 
der Abkuhluhg aber noch unter Nutzung der 
SpritzgieBwarme auf das vorgegebene Manschet- 
tenmaB gereckt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Recken der Einzelteile noch in 
der SpritzguBmaschine vorgenommen wird. 

3. SpritzguBmaschine zum Durchfuhren des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1 oder 2, mit einer SchlieB- 
einheit und einer Spritzeinheit, wobei die SchlieB- 
einheit das geteilte SpritzguBwerkzeug mit gegen- 
einander verfahrbaren Werkzeughaiften und einen 
Auswerfer tragt, dadurch gekennzeichnet, daB ne- 
ben dem SpritzguBwerkzeug (1, 2) ein Reckwerk- 
zeug angeordnet ist, und daB fiir das SpritzguB- 
werkzeug und das Reckwerkzeug eine gemeinsame 
Formplatte (4) als Werkzeugmittelteil vorgesehen 
ist, und daB die Formplatte (4) von der SpritzguB- 
position in die Reckposition uberfuhrbar ist und in 
Reckposition ein Reckdorn (5) des Reckwerkzeu- 
ges in die Formplatte (4) eintauchbar ist. 

4. SpritzguBmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Formplatte (4) als Doppel- 
platte mit einer Eintauchoffnung fur einen Spritz- 
kern (9) und fur den Reckdorn (5) ausgebildet ist 
und die Eintauchoffnung von randwulstbildenden 
Ausnehmungen umgeben ist. 

5. SpritzguBmaschine nach Anspruch 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Spritzkern (9) und 
der Reckdorn (5) auf der gleichen Werkzeugseite 
angeordnet sind und die Formplatte (4) in Piatten- 
ebene drehbar oder quer zur SchlieBrichtung zwi- 
schen beiden Werkzeughaiften (1, 2) gelagert ist. 

6. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 3 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Spritzkern 
(9) und der Reckdorn (5) quer zur SchlieBrichtung 
verschiebbar gelagert und nacheinander in das 
Werkzeugunterteil (2) und ggf. die zwischenge- 
schaltete Formplatte (4) eintauchbar sind. 

7. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 3 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug- 
unterteil (2) eine Halteplatte(6) und eine Hohlform 
(7) fur die entstehende Warmeschrumpfmanschette 
aufweist. 

8. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 3 
bis 7 t dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlform 
(7) eine der Kontur des Reckdornes (5) entspre- 
chende Ausnehmung (8) aufweist. 

9. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 3, 
7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Reck- 
dorn (5) auf der dem Spritzkern (9) diagonal gegen- 
iiberliegenden Werkzeugseite angeordnet ist und 
die Formplatte (4) als Wendeplatte ausgebildet so- 
wie urn eine quer zur SchlieBrichtung der Werk- 
zeughaiften (1, 2) verlaufende Wendeachse (10) 
drehbar gelagert ist 

10. SpritzguBmaschine nach einem der Anspruche 3 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der Reckdorn 
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(5) zumindest im Bereich der Dornspitze mit an der 
Oberflache austretenden Rollen bestuckt ist 

Beschreibung 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Warmeschrumpfmanschetten aus thermoplasti- 
schem Kunststoff fur Verbindungs- und Abzweig- 
schrumpfmuffen fur Kabel, insbes. Fernmeldekabel, wo- 

io nach das Kuriststoffmaterial vernetzt, gereckt, kleber- 
und thermocolorbeschichtet wird. 

Es ist ein derartiges Herstellungsverfahren fur War- 
meschrumpfmanschetten bekannt, wonach zunachst ein 
Folienband kontinuierlich extrudiert und danach ver- 

15 netzt wird, sei es durch Bestrahlung oder Warrnebe- 
handlung. Nach dem Vernetzen wird das Folienband 
uber eine Reckstrecke auf die erforderlichen MaBe ge- 
bracht. Danach erhalt das Folienband in Verlangerung 
der Reckstrecke sowohl eine Kleberbeschichtung als 

20 auch eine Thermocolorbeschichtung. Es erfolgt dann ein 
Bedrucken und Besaumen der entstehenden Warme- 
schrumpfmanschetten. — Ein derartiges Verfahren ist 
verhaltnismaBig kostenintensiv und unwirtschaftlich, 
weil es den getrennten Finsatz eines Extruders, einer 

25 Bestrahlungsvorrichtung und einer Reckanlage ver- 
iangt — Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung anzugeben, die eine ratio- 
nale und wirtschaftliche, folglich preisgunstige Herstel- 

30 lung von Warmeschrumpfmanschetten aus thermopla- 
stischem Kunststoff ermoglichen. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung bei 
einem gattungsgemaBen Verfahren vor, daB die War- 
meschrumpfmanschetten als Einzelteile spritzgegossen 

35 und noch im SpritzguBwerkzeug vernetzt werden, daB 
dann die Einzelteile im Zuge der Abkuhlung aber unter 
Nutzung der SpritzgieBwarme auf das vorgegebene 
ManschettenmaB gereckt werden. — Nach Lehre der 
Erfindung werden also die Warmeschrumpfmanschet- 

40 ten gleichsam in einem Arbeitsgang spritzgegossen, ver- 
netzt und gereckt, jedenfalls unter Verzicht auf insoweit 
unterschiedliche Behandlungsstrecken. Danach werden 
die Einzelteile kleber- und thermocolorbeschichtet, be- 
druckt und verpackt Die Vernetzung der Einzelteile 

45 noch im SpritzguBwerkzeug erfolgt auf peroxidischem/ 
chemischen Wege. Grundsatzlich besteht die Moglich- 
keit, fur das Recken der Einzelteile auseinanderfahrbare 
Spannzangen vorzusehen. Nach bevorzugter Ausfuh- 
rungsform der Erfindung wird jedoch das Recken der 

50 Einzelteile noch in der SpritzguBmaschine vorgenom- 
men. Stets wird eine optimale Durchwarmung der Ein- 
zelteile erreicht, so daB die Spritzwarme ohne zusatzli- 
che Energiezufuhr fiir den Reckvorgang zur Verfugung 
steht. 

55 Die Erfindung betrifft ferner eine SpritzguBmaschine 
mit einer SchlieBeinheit und einer Spritzeinheit, die zur 
Durchfuhrung des beanspruchten Verfahrens besonders 
geeignet ist, wobei die SchlieBeinheit das geteilte Spritz- 
guBwerkzeug mit gegeneinander verfahrbaren Werk- 

60 zeughalften und einen Auswerfer tragt Diese Spritz- 
guBmaschine ist dadurch gekennzeichnet, daB neben 
dem SpritzguBwerkzeug ein Reckwerkzeug angeordnet 
ist, und daB fur das SpritzguBwerkzeug und das Reck- 
werkzeug eine gemeinsame Formplatte als Werkzeug- 

65 mittelteil vorgesehen ist, und daB die Formplatte von 
der SpritzguBposition in die Reckposition uberfuhrbar 
ist und in Reckposition ein Reckdorn des Reckwerkzeu- 
ges in die Formplatte eintauchbar bzw. einfahrbar ist 
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Nach dem vollstandigen Eintauchen des Reckdornes in 
die Formplatte erfolgt das Abkiihlen der gereckten 
Warmeschrumpfmanschette. Jedenfalls kann bei der er- 
findungsgemaBen SpritzguBmaschine sowohl das Er- 
zeugen als auch das Recken der ais Einzelteile ausgebil- 5 
deten Warmeschrumpfmanschetten praktisch neben- 
einander erfolgen. ZweckmaBigerweise ist die Form- 
platte als Doppelplatte mit einer Eintauchoffnung fur 
einen Spritzkern und fiir den Reckdorn ausgebildet, wo- 
bei die Eintauchoffnung von randwulstbildenden Aus- 10 
nehmungen zum Einspannen der jeweils entstehenden 
Warmeschrumpfmanschetten umgeben ist. Weiter sieht 
die Erf indung vor, daB der Spritzkern und der Reckdorn 
auf der gleichen Werkzeugseite angeordnet sind und die 
Formplatte in Plattenebene entweder drehbar gelagert 15 
oder querverschiebbar zur Schlieflrichtung zwischen 
beiden Werkzeughalften gelagert ist. Es besteht aber 
auch die Moglichkeit, daB der Spritzkern und der Reck- 
dorn quer zur SchlieBrichtung verschiebbar gelagert 
und nacheinander in das Werkzeugunterteil und ggf. die 20 
zwischengeschaltete Formplatte eintauchbar sind Ver- 
zichtet man auf die Formplatte, dann weist das Werk- 
zeugunterteil ZweckmaBigerweise eine Halteplatte und 
eine Hohlform fiir die entstehende Warmeschrumpf- 
manschette auf. Vorzugsweise weist die Hohlform dann 25 
eine der Kontur des Reckdornes entsprechende Aus- 
nehmung auf. — Nach einer abgewandelten Ausfiih- 
rungsform der Erf indung mit selbstandiger Bedeutung 
ist vorgesehen, daB der Reckdorn auf der dem Spritz- 
kern diagonal gegeniiberliegenden Werkzeugseite an- 30 
geordnet ist und die Formplatte als Wendeplatte ausge- 
bildet sowie um eine quer zur SchlieBrichtung der 
Werkzeughalften verlaufende Wendeachse drehbar ge- 
lagert ist. Bei dieser SpritzguBmaschine kann also auf 
der einen Seite zunachst der Spritzling hergestellt und 35 
anschlieBend — namlich nach dem Drehen des Wende- 
werkzeuges in Reckposition — gereckt werden, indem 
der Reckdorn in die Formplatte bzw. Hohlform unter 
Recken des Spritzteiles eintaucht. — Der Reckdorn 
weist bevorzugt eine verhaltnismaBig glatte Oberflache 40 
auf, um gleiche Wandstarken bei der entstehenden War- 
meschrumpfmanschette zu erhalten. Zur Vermeidung 
von ungieichmaBigen Wandstarken infolge Haftreibung 
kann der Reckdorn zumindest im Bereich der Dornspit- 
ze mit an der Oberflache austretenden Rollen bestuckt 45 
sem. 

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind im 
wesentlichen darin zu sehen, daB ein Verfahren und eine 
SpritzguBmaschine angegeben werden, wonach sich 
Warmeschrumpfmanschetten fur Verbindungs- und Ab- 50 
zweigschrumpfmuffen fiir Kabel und insbes. Fernmelde- 
kabel in einfacher, rationeller und wirtschaftlicher Wei- 
se herstellen lassen, weil nach Lehre der Erfindung der 
Erzeugungs-, Vernetzungs- und ReckprozeB gekoppelt 
sind und sich in einer gemeinsamen Vorrichtung, nam- 55 
lich SpritzguBmaschine durchfuhren lassen. Daraus re- 
sultiert eine besonders preisgiinstige Manschettenferti- 
gung mit reduziertem Produktionsanlagenaufwand. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung eo 
naher erlautert; es zeigen: 

Fig. 1 ein Reckwerkzeug fiir eine erfindungsgemaBe 
SpritzguBmaschine in schematischer Darstellung vor 
dem Einfahren eines Reckdornes, 

Fig. 2 den Gegenstand nach Fig. t nach dem Einfah- 65 
ren des Reckdornes, 

Fig. 3 eine abgewandelte Ausfuhrungsform mit ne- 
beneinander angeordnetem SpritzguBwerkzeug und 



Reckwerkzeug fur eine erfindungsgemaBe SpritzguB- 
maschine in SchlieBstellung, 

Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in Offenstellung, 
Fig. 5 den Gegenstand nach Fig. 4 im Zuge des Wen- 
devorganges und 

Fig. 6 den Gegenstand nach Fig. 5 in Auswerferposi- 
tion. 

In den Figuren ist eine SpritzguBmaschine dargestellt, 
die zum Herstellen von Warmeschrumpfmanschetten 
aus thermoplastischem Kunststoff fur Verbindungs- und 
Abzweigschrumpfmuffen dient, die fur Kabel, insbes. 
Fernmeldekabel, bestimmt sind. Diese SpritzguBma- 
schine weist eine SchlieBeinheit und eine nicht darge- 
stellte Spritzeinheit auf, wobei die SchlieBeinheit das 
geteilte SpritzguBwerkzeug mit gegeneinander verfahr- 
baren Werkzeughalften 1 ( 2 und einen Auswerfer 3 
tragt Neben dem SpritzguBwerkzeug ist ein Reckwerk- 
zeug angeordnet FOr das SpritzguBwerkzeug und das 
Reckwerkzeug ist eine gemeinsame Formplatte 4 als 
Werkzeugmittelteil vorgesehen. Die Formplatte 4 ist 
von der SpritzgieBposition in die Reckposition tiber- 
fiihrbar. In Reckposition ist ein Reckdorn 5 des Reck- 
werkzeuges in die Formplatte 4 eintauchbar bzw. ein- 
fahrbar. Bei Verzicht auf eine solche Formplatte 4 weist 
das Werkzeugunterteil 2 eine Halteplatte 6 und eine 
Hohlform 7 fiir die entstehende Warmeschrumpfman- 
schette auf, wobei die Hohlform 7 eine der Kontur des 
Reckdornes 5 entsprechende Ausnehmung 8 besitzen 
kann. Bei dieser Ausfuhrungsform sind ein Spritzkern 9 
und der Reckdorn 5 auf der gleichen Werkzeugseite 
angeordnet und quer zur SchlieBrichtung verschiebbar 
gelagert so daB sie nacheinander in das Werkzeugun- 
terteil 2 einfahren konnen. Es besteht aber auch die 
nicht dargestellte Moglichkeit, daB die Formplatte 4 
drehbar gelagert oder quer zur WerkzeugschiieBrich- 
tung verschiebbar ist. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der 
Reckdorn 5 auf der dem Spritzkern 9 diagonal gegen- 
uberliegenden Werkzeugseite angeordnet Die Form- 
platte 4 ist in diesem Fall als Wendeplatte ausgebildet 
sowie um eine quer zur SchlieBrichtung der Werkzeug- 
halften 1, 2 verlaufende Wendeachse 10 drehbar gela- 
gert Folglich kann stets gieichzeitig auf der einen 
Werkzeugseite der Spritzling 11 hergestellt und auf der 
anderen Seite der Spritzling 11 unter Bildung der be- 
treffenden Warmeschrumpfmanschette gereckt werden. 
Das Auswerfen der fertigen Warmeschrumpfmanschet- 
te erfolgt in gleichsam 90° -Position der Wendeplatte 
bzw. Formplatte 5 mit Hilfe des dort zugeordneten Aus- 
werfers 3. Stets werden mit der erfindungsgemaBen 
SpritzguBmaschine die Warmeschrumpfmanschetten 
als Einzelteile spritzgegossen und noch im SpritzgieB- 
werkzeug vernetzt, worauf dann die Einzelteile im Zuge 
der Abkuhlung aber noch unter Nutzung der Spritz- 
gieBwarme auf das vorgegebene ManschettenmaB ge- 
reckt werden. 
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